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P M D 

Entwicklungswerk fiir Kunststoff - 
Maschinen GmbH & Co. KG. 
7505 Ettlingen/Baden 


Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von 
Hohlkorpern im Bias- bzw. Blasfiillverfahren 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zurn 
Herstellen von verschlossenen Hohlkorpern, insbesondere von 
sterilen Verpackungsbehaltern, im Bias- bzw. Blasfiillverfah- 
ren durch Aufweiten eines Abschnitts eines aus dem Blaskopf 
tretenden thermoplastischen Kunststoff schlauches innerhalb 
einer geschlossenen Form durch Eindriicken eines Druckme- 
diums in den Schlauchabschnitt, unter Verwendung einer Ma- 
schine mit mindestens zwei teil- und schliefibaren For men, 
die nacheinander zur Aufnahme eines Abschnitts des plastifi- 
zierten Kunststoff schlauches geoffnet vor einen Schlauchextru- 
der hin bewegbar und nach dem Einschlieflen des Schlauchab- 
schnitls von diesem Schlauchextruder weg in eine Offnungslage 
bewegbar sind, in der die Hohlkorper gegebenenfalls bereits 
mil duni Fullgui gefullt und luftdicht vorschlossen ausgeworfen 
worden. 
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Bei vielerlei Arten von Hohlkorpern, insbesondere bei Ver- 

• — 

packungsbehaltern fur leicht verderbliches Gut, wie z.B. 
Milch, Fruchtsaften oder dergleichen, ist eine sterile Her- 
stellung der Hohlkorper wie auch ein sterile s Abfullen erfor- 
derlich. Dies ist jedoch mit den bisher bekannten Verfahren 
und Vorrichtungen nicht in vollem Umfang einwandfrei erreich- 
bar, da infolge ihres technischen Aufbaues eine Infizierung 
mindestens der Hohlkorper iiber Vorrichtungsteile nicht ver- 
meidbar ist. Ftir eine nachtragliche Sterilisation der Hohl- 
korper unmittelbar vor dem Abfullen mit Sterilgut sind keim- 
tdtende Stoffe erforderlich, die gesundheitsschadlich sind und 
deswegen auf umstandliche Weise wieder entfernt werden mus- 
sen. Dies alles macht die sterile Verpackung von leicht ver- 
derblichem Gut, insbesondere von Lebensmittel, umstandlich 
und teuer. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
oder eine Vorrichtung zu schaffen, bei denen die HersteHung 
der Hohlkorper und gegebenenf alls auch deren gleichzeitiges 
Abfullen mit Sterilgut und Verschliefien unter strengen steri- 
len Bedingungen erfolgt. . . 

.Nach der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch gelost, dafi der 
nach dem Einschliefien des aufzuweitenden Schlauchabschnitts 
in die Form zwischen dieser Form und dem Blaskopf befindli- 
che Schlauchabschnitt vorerst in einen auf der Auflenseite ab- 
gedichteten^Raum eingeschlossen und daraufhin der in der 

Form eingeschlossene Schlauchabschnitt durch Eindrucken 
eines sterilen Druckmediums durch mindestens einen im 
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Kreisinnern der Schlauchduse befindlichen Kanal bzw. Full- 
dorn aufgeweitet und, mit dem sterilen Druckmedium bzw. 
einein Fiillgut gefiillt, luftdicht verschlossen wird. 

Hierdurch wird erreicht, dafi aufier dem Blaskopf und der 
Form selbst nun auch der Raum zwischen die sen Teilen wall- 
rend des Arbeit sproz esses vollstandig von infizierender Aus- 
senluft abgeschlossen ist und Vorrichtungsteile, wie z # B. ein 
bei den bekannten Vorrichtungen tiblicher Blasdorn, vermeid- 
bar sind, die Keime in die fertiggestellten Hohlkorper ein- 
bringen konnten. Das erfindungsgemafle Verfahren ermog- 
licht die Anwendung einer Vorrichtung, mit der auf wirt- 
schaftliche Weise unter den angestrebten strengen sterilen 
Bedingungen die Hohlkorper hergestellt, gefiillt xmd luftdicht 
verschlossen werden konnen, wobei es gleichgultig ist, ob in 
der erfindungsgemafi arbeitenden Vorrichtung sogleich ein 
sterile s Verpackungsgut eingefullt wird, oder ob diese Vor- 
richtung vorerst nur Sterilluft in den Hohlkorper einschlieflt, 
um die Hohlkorper in sterilem Zustand versenden und andern- 
orts unter sterilen Bedingungen abfullen zu konnen. 

Vorzugsweise wird der Kunststoffschlauch im Bereich des 
Blaskopf es von einer in dessen Achsrichtung bewegbaren 
Wandung umgeben, die sich nach dem Schlieflen der jeweils 
vor dem Blaskopf befindlichen Form mit ihrer diesseitigen 
Schliefikante auf die Form-Auflenflache setzt, und dafi erst 
danach der in der Form eingeschlosserie Schlauchabschnitt 
mit dem sterilen Druckmedium beaufschlagt und gegebenen- 
falls zugleich bzw. unmittelbar danach mit Verpackungsgut 
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gefiillt wird, worauf oder wahrenddessen sich diese Form" vor- 
zugsweise mit groflerer Geschwindigkeit von dem Blaskopf 
wegbewegt, als aus dieser heraus der Kunststoffschlauch her- 
austritt. Nach einer zweckmafligen Weiterbildung der Erfin- 
dung wird der Kunststoffschlauch nach dem Schliefien der Form 
durch ein im Form-Kopfteil ringformig angelegtes Vakuum in 
diesem Form-Kopfteil festgelegt und innerhalb des abgedichte- 
ten,, zwischen dem Blaskopf und der Form liegenden Raumes 
allseitig mit einer Sterilluft gleichen Druckes beauf schlagt. 
Dies fiihrt zu den Vorteilen, dafi der Kunststoffschlauch unter 
Zugbeanspruchung und/oder von Stutzluft geradewegs aus dem 
Blaskopf gefiihrt wird und insofern nirgendwo ankle ben kann, 
was erhebliche Storungen verursachen konnte. 

Insgesamt ermoglichen die vorstehenden Verfahrensschritte 
eine wesentliche Vereinfachung und Verbesserung der Her- 
stellimg von Hohlkorpern, insbesondere von sterilen Ver- 
packungsbehaltern, sogar verbunden mit einer Vereinfachung 
und Verbilligung der noch nachstehend beschriebenen Vorrich- 
tung, die zur Durchfuhrung der vorbeschriebenen Verfahrens- 
schritte geeignet ist. Denn gegemiber den bekannten Vorrich- 
tungen werden der mit seiner Mxindung auf bzw. in den Behal- 
terhals bewegbare Blasdorn und alle mit ihm zusammenhan- 
genden Vorrichtungs- und Antriebsmittel wie auch eine be- 
sondere Behalterkopf-Formvorrichtung eingespart. Einzel- 
heiten dariiber gehen aus der nachstehenden Beschreibung 
der Vorrichtung her vor. Aber auch die Hohlkorper-Fertigung 
selbst wird verbilligt, was sich aus der Moglichkeit einer 

» 

- 5 - 

' 2 0 9 8 ft 3 / n U 3 7 


l > 


-s- 2134166 


abfallfreien Ausformung und Abquetschung der Schlauchab- 
schnitte ergibt. 

Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend anhand von 
zwei Ausfuhrungsbeispielen beschrieben und in der beigefug- 
ten Zeichnung dargestellt. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Schnittdarstellung durch einen abgebrpchen 

dargestellten Blaskopf und zwei Formen einer 
nach dem sogenannten l, Hand-uber-Hand-S7stem M 
arbeitenden Blasfullmaschine nach einem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel, in einer ersten Arbeits- 

■ 

phase; 


Fig. 2 eine Schnittdarstellung der Vorrichtungsteile 

nach Fig. 1, in einer zweiten Arbeit sphase; 

Fig. 3 eine Schnittdarstellung der Vorrichtungsteile 

nach den Fig. 1 und 2, in einer dritten Arbeits« 
phase; 


Fig. 4 eine Teil schnittdarstellung eines Blaskopfes 

und einer Form eines zweiten Ausfuhrungs- 

beispiels einer BlasfuUmaschine, die ini glei- 

chen System arbeitet wie die in den Fig % 1 bis 

3 dargestellte Blasfullmaschine, in einer er- 
sten Arbeit sphase; 
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Fig. 5 eine Sc hn ittdar stellung wie in Fig. 4, mit den 

Vorrichtixngsteilen in einer zweiten Arbeits- 
phase; 

Fig. 6 eine Schnittdar stellung wie in den Fig. 4 und 5, 

mit den Vorrichtungsteilen in einer dritten Ar- 
beit sphase. 

Die Fig. 1 bis 3 zeigen in einem ersten Ausfuhrungsbeispiel 
die zur Dar stellung und Beschreibung des Erfindungsgegen- 
standes wesentlichen Teile einer BlasfuUmaschine, die nach 
dem sogenannten 11 Hand-iiber- Hand- System 11 arbeitet, also 
einen feststehenden Blaskopf 10 und darunter zwei teil- und 
schliefibare, in der vertikalen Achse des Blaskopf es hin- und 
herbewegbare For men 11 und 12 aufweisen. Der in der Ver- 
tikalrichtung kontinuierlich aus dem Blaskopf austretende 
plastifizierte Kunststoffschlauch 13 wird unmittelbar unter- 
halb d§s Blaskopfes in einem zum Ausformen eines B e hal- 
ter s 14 erforderlichen Abschnitt von einer der beiden For- 
men umschlossen. Bei deren festem Verschlieflen wird der 
Schlauch bodenseitig von im Form-Unterteil angeordneten 
Trenn- und Schliefikanten 15 zusammengedriickt und dicht 
verschweifit. Gleichzeitig wird ein darunter befindlicher J 
bereits zu einem Behalter ausgeformter Schlauchabschnitt 
an seinem Kopfende ebenfalls dicht verscklossen und abge- 

trennt. Im kopfseitigen Teil haben die For men eine Schlauch- 
Durchtrittsoffnung 16, die sowohl dem Schlauchumfang wie 

auch den Schragflachen der bodenseitigen Trenn- und SchlieS- 
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kanten angepafit ist, deren Begrenzungswandung zur Ausbil- 
dung des verengten Halses eines fertig ausgeformten Behal- 
ters dient. 

Am unter en Ende des Blaskopfes 10 sitzt als dessen Mund- 
stuck ein Teil des Schlauchdusen-Aufienmantels 17, auf dem 
ein etwa hohlzylindrischer, die Schlauchduse dicht umschlies- 
sender Schieber 18 angeordnet ist. Dieser Schieber 18 ist 
in der Achsrichtung des Blaskopfes hin- und herbewegbar und 
tiber einen Winkelhebel 19 mit einer nur strichpunktiert ange- 
deuteten hydraulischen Antriebs- und Steuervorrichtung 20 
verbunden. An dem Schieber greifen ferner mehrere, in der 
Schlauchdtise auf den Umfang gleichmafiig verteilt gelagerte 
Druckfedern 21 an, die das Bestreben haben, den Schieber 
in vertikaler Richtung auf die jeweils unter dem Blaskopf 
befindliche Form zu drucken. Solange sich die nach der 
Fig. 1 unter den Blaskopf bewegte Form 11 noch aufierhalb 
der geschlossenen Arbeitslage befindet, halt der Winkelhebel 
19 der Antriebs- und Steuervorrichtung 20 den Schieber 18 
cntgegen dem Federdruck in der oberen Lage fest. Doch so- 
bald diese Form sich fest urn den Schlauch geschlossen hat, 
wie die Fig. 2 und 3 zeigen, gibt der Winkelhebel nach. 
Daraufhin druckt die Federkraft den Schieber mit seiner un- 
ter en Stirnkante 18a fest auf die Form-Oberflache um die 
Schlauch- Durchtrittsoffnung 16 herum auf. . 

In der Vertikalachse des Blaskopfes 10 und des Schiebers 18 
erstreckt sich aus dem Blaskopf heraus ein Fulldorn 22, der 
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jra nicht dargestellten, abgebrochenen Vorrichtungsteil mit 
einem Fullgut-Zuleitungsrohr verbunden ist. Im Blaskopf ist 
um den Fulldorn 22 herum zwischen dessen Umfangsflache 
und der Innenflache eines rohrformigen Schlauchdusen-Innen-_ * 
mantels 23 ein als Luftkanal dienender Ringspalt 24 gebildet, 
der im nicht dargestellten^ abgebrochenen Vorrichtxmgsteil 
mit einer Zuleitung fiir sterile Blasluft verbunden ist. 

Die Arbeit sweise die ser Vorrichtung nach den Fig. 1 bis 3 
ist wie folgt: Nach der bereits am Anfang der Beschreibung 
erwahnten Schiiefibewegung der in Fig. 1 noch offenen Form 11 

• ■ 

bewegt sich der Schieber 18 nach unten und setzt sich mit sei- 
ner unteren Stirnkante 18a auf die Form auf, wodurcti im 
Schieber ein in Fig. 2 dargestellter , gegeniiber der Aufien- 
luft abgeschlossener Raum 25 gebildet ist. Die in Fig. 3 
durch Pfeile A angedeutete Blasluft wird nunmehr direkt 
aus dem Blasluftkanal 24 des Blaskopf es in den von der 
Form 11 eingeschlossenen Schlauchabschnitt eingedriickt 
und weitet die sen auf bis zur Anlage an die Form-Innenwand, 
Danach wird die Form 11 in der Austrittsrichtung des 
Schlauches 13, also nach der Zeichnung in der Vertikalrich- 
tung, mit gegeniiber der Schlauch-Extrusionsgeschwindigkeit 
groflerer Geschwindigkeit bis in die dargestellte Lage der 

Form 12 bewegt, wodurch der Schlauch leicht gestreckt aus 

■ * 

dem Extruder gezogen wird. GlejLchzeitig wird sterile s Full- 
gut durch den Fulldorn 22 "eingefullt. Wahrend die ser Zeit 
wird auch die in den Fig. 1 bis 3 untere Form 12 geoffnet, 

um den in die ser Form hergestellten, gefullten und luftdicht 
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verschlossenen Behalter 14 auszuwerfen. Diese Form 12 
bewegt sich daraufhin geoffnet bis in die Lage unter dem Blas- 
kopf, die in der Pig. 1 von der Form 11 eingenommen wird. 

Inzwischen ist der Schieber 18 wieder in die in Fig. 1 dar- 
gestellte Lage angehoben worden, so da/5 sogleich die nun- 
mehr oben befindliche Form um den freien Schlauchabschnitt 
herum fest verschlossen werden kann. Hierbei werden die 
Trenn- und SchlieBkanten 15 der oberen Form unmittelbar 
iiber der nunmehr unter en Form fest zusammengedruckt, 
wodurch der Schlauch an dieser Stelle getrennt und gleich- 
zeitig die beiden Schlauchenden luftdicht verschlossen werden. 
Danach setzen die bereits beschriebenen Arbeit sspiele wieder 
ein, die sich ununterbrochen wiederholen. 

Die Fig. 4 bis 6 zeigen ein zweites Ausfuhrungsbeispiel des 
Erfindungsgegenstandes an einer Blasfullmaschine, die ahn- 
lich arbeitet wie die Maschine der Fig. 1 bis 3 und von der 
ebenfalls nur die wesentlichen Teile dargestellt sind. In der 
Fig. 4 ist unter einen Blaskopf 30 eine teilbare Form 31 
gebracht und um einen ebenfalls senkrecht extrudierten 
Schlauch 32 herum geschlossen worden. Ein am Blaskopf 
angeordneter, in Richtung der Vertikalachse hin- und herbe- 
wegter Schieber 33 ist in Abweichung von dem ersten Aus- 
fuhrungsbeispiel noch mit einer balgartig zusammenfaltbaren 

und streckbaren Abdichtwand 34 versehen, deren oberes Rand- 
stuck am Blaskopf fest verankert und deren unteres, der Form 

xugekehrles Randstuck mit dem Schieber verbunden ist. An 
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diesem Verbund haben der Schieber und die Abdichtwand auf 
der gemeinsamen Stirnseite einen Dichtring 35. Alle diese 
letztgenannten Teile werden von einem nicht dargestellten 
Antrieb tiber eine Schubstange 36 und deren Lagerarm 37 
bewegt, und zwar im gleichen SLnn wie im erst en Ausfuh- 
rungsbei spiel der Schieber 18. 

Im Blaskopf ist um einen 5]ulld6rn 38 herum zwischen dessen 
Umfangsflache und der Innenflache eines rohrformigen Schlauch- 
dusen-Innenmantels 39 ein Ringspalt 40 gebildet, der als inne- 
rer Luftkanal fur die sterile Blasluft dient. Daneben weist der 
Blaskopf noch einen aufieren Luftkanal auf,, der von einem 
Ringspalt 41 zwischen der Umfangsflache des Schlauchdiisen- 
Aufienmantels 42 und der Innenflache eines den Blaskopf aufien 
umhullenden Mantelkorpers 43 gebildet wird. 

Die Luftkanale 40 und 41 sind durch eine weitere Luftzufuhr- 

* 

leitung 44 miteinander verbunden. Dadurch wird gewahrlei- 

stet, dafl im inneren Luftkanal 40 genau der gleiche Druck 

vorhanden ist wie im aufleren Luftkanal 41. Wahrend der 

innere Luftkanal 40 im Innern des extrudierten Kunststoff- 

schlauches 32 miindet, wie bereits beschrieben wurde, mun- 

det der aufiere Luftkanal 41 auflerhalb dieses Schlauches, 

aber noch innerhalb des vom Schieber 33 bzw. dessen balg- 

formiger Abdichtwand 34 gebildeten Raumes 45. Darunter 

bef indet sich im .Oberteil der Form 31 im Bereich ihrer 
Schlauch-Durchtrittsoffnung ein in dieser Offhung auslaufen- 

der Ringspalt 46, an den ein Vakuum anlegbar ist. 
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Die Arbeitsweise dieser Vorrichtung nach den Fig. 4 bis 6 
ist wie folgt: Nach der bereits zum ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel beschriebenen Schliefibewegung der Form 31 wird der 
Schieber 33 von der Schubstange 36,, 37 nach Fig. 5 in 
vertikaler Richtung gegen die Form-Oberflache bewegt, bis 
der Dichtring 35 des Schieber s fest aufsitzt. Damit ist unter 
dem Blaskopf um den Schlauch herum ein den Blaskopf mit 
der Form verbindender, auf der Auflenseite abgedichteter 
Raum 45 gebildet. Sobald dieser Raum vollig abgeschlossen 
ist, wird am Form-Kopfteil in dem Ringspalt 46 ein Vakuum 
angelegt, mit dem der Schlauch wie in der Darstellung nach 
Fig. 5 im Form-Kopfteil ringformig festgelegt wird. Beim 
nachfolgenden Einblasen des sterilen Druckmediums durch 
die Luftzufuhrleitung 44 stellt sich in den beiden Kanalen 40 
und 41 der gleiche Druck ein. Das durch den inner en Kanal 
40 in den Innenraum des Schlauches 32 gelangende Druck- 
medium dient zum Aufweiten des in der Form befindlichen 
Schlauchabschnitts bis an die Formwand. Demgegeniiber 
stUtzt lediglich das durch den aufier en Kanal 41 in den 
Raum 45 zwischen dem Blaskopf und der Form gelangende 
Druckmedium den in diesem Raum enthaltenen Schlauchab- 
schnitt gegen ein Anpressen an die umliegenden Vorrichtungs- 
wandungen ab. 

Sogleich nach dem Aufweiten des Schlauchabschnitts 32, wie 
es in Fig. 6 dargestellt ist, wird die Form 31 in der Schlauch- 
Austrittsrichtung, also vertikal, mit etwas hoherer Geschwin- 
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digkeit als der Schlauch bewegt. Gleichzeitig beginnt der 
Fullvorgang mit dera Verpackungsgut durch den Fulldorn 38 
hindurch, wobei das Dru ckme dium wiederuni durch den Kanal 
40 zuriickgedrangt wird. Diese Vertikalbewegung der Form 31 
macht der Schieber 33 nur teilweise mit. Er wird danach in 
die Ausgangslage nach Fig. 1 zuruckgebracht, wahrend sich 
die Form vertikal bis in einen derartigen Ab stand vom Bias- 
kopf bewegt, dafl, wie im ersten AusfQhrungsbeispiel nach 
den Fig. 1 bis 3, eine zweite, in den Fig. 4 bis 6 nicht dar- 
| gestellte Form sich um den nachsten Schlauchabschnitt schlieflt 

und mit ihrem Bodenteil gleichzeitig. den gefullten Behalter der 
nunmehr unteren Form verschlieflt. 

Die Anwendung smoglichkeit des Erfindungsgegenstandes be- 

schrankt sich keineswegs attf Bias- und B la sfullma s chine n 

der vorbeschriebenen Art. Auch ist deren Anwendung bei 

Maschinen moglich, die im sogenannten Druckfiillverfahren 

arbeiten, das sich lediglich darin unter scheidet, dafi der von 

der Form eingeschlossene Schlauchabschnitt im wesentlichen 

vom Fiillgut aufgeweitet wird. In diesem Fall miifite ein gas- 

formiges Druckmedium den Schlauchabschnitt vorrecken und 

danach, beim Druckfullen, in dem Raum 45 aufienseitig des 

Kopfteiles als Statzluft dienen, Bei der Anwendung in Bias- 

maschinen ohne Fullvorrichtungen wurden die Hohlkorper 

nachhaltig steril gehalten, indem sie nach dem Aufweiten 

unter Einschlufi des Druckmediums, z. B. der sterilen Luft 
oder einem anderen zweckdienlichen Gas, luftdicht verschlos- 
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sen werden. Diese Hohlkdrper konnen dann nach ihrem Ver- 
sand oder ihrer Lagerung einwandfreie sterile Verpackungen 
bilden, soweit das nachfolgende Offnen, Abfiillen und nochma- 
lige Verschliefien unter den erforderlichen sterilen Bedingun- 
gen erfolgen. 


1 0 3 0 4 


7. 7/1971 
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Patent a nsprii che 


Verfahren zum Herstellen von Hohlkorpern, insbe- 
sondere von sterilen Verpackungsbehaltern, im 
Bias- bzw. Blasfullverfahren durch Aufweiten eines 
Abschnitts eines aus einem Blaskopf tretenden ther- 
moplastischen Kunststoffschlauches innerbalb einer 
geschlossenen Form durch Eindriicken eines Druck- 
mediums in den Schlauchabschnitt, dadiirch gekenn- 
zeichnet, dafl der nach dem Einschliefien des aufzu- 
weitenden Schlauchabschnitt s (13, 32) in die Form 
(11, 12, 31) zwischen dieser Form und dern Blas- 
kopf (10, 30) befindliche Schlauchabschnitt vorerst 
in einen auf der Aufienseite abgedichteten Raum 
(25., 45) eingeschlossen und daraufhin der in der 
Form eingeschlossene Schlauchabschnitt durch Ein- 
driicken eines sterilen Druckmediums durch minde- 
stens einen im Kreisinnern der Schlauchduse befind- 
lichenKanal (24, 40) bzw. Fiilldorn (22, 38) aufge- 
weitet und, mit dem sterilen Druckmedium bzw. Full- 
gut gefullt, luftdicht vers chlos sen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 in Verbindung mit einer 
mindestens zwei teil- und schliefibare, nacheinander 
zur Aufnahme eines plastifizierten Sclilauchabschnitts 
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geoffnet vor einen Schlauchextruder hinbewegbare und 
nach dem Einschlieflen des Schlauchabschnitts sowie 
gege bene nf alls dessen Aufweiten und Fullen von dem 
Schlauchextruder wegbewegbare Formen aufweisen- 
den Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Kunststoffschlauch (13, 32) im BeJreich des Blas- 
kopfes (10, 30) von einer in dessen Achsrichtung 
bewegbaren Wandung (18, 33, 34) umgeben wird, die 
sich nach dem Schliefien der jeweils vor dem Bias- 
kopf befindlichen Form mit ihrer diesseitigen Schliefi- 
kante (18a, 35) auf die Form-Aufienflache setzt, und 
dafi erst danach der in der Form eingeschlossene 
Schlauchabschnitt mit dem sterilen Druckmedium 
beaufschlagt und gegebenenfalls sogleich bzw. un- 
mittelbar danach mit Verpackungsgut gefullt wird, 
worauf oder wahrenddessen sich diese Form vor- 
zugsweise mit grofierer Geschwindigkeit von dem 

m 

Blaskopf wegbewegt, als aus diesem heraus der 
Kunststoffschlauch heraustritt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Kunststoff schlauch (13, 32) nach 
dem Schliefien der Form durch ein im Form-Kopf- 
teil ringformig aiigelegtes Vakuum in diesem Form- 
Kopfteil festgelegt und innerhalb des abgedichteten, 

zwischen dem Blaskopf und der Form liegenden 
Raumes (45) allseitig mit einer Sterilluft gleichen 

Druckes beaufschlagt wird. 

- 16 - 


20 98 83/0437 


- i6 - 2134166 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 3, mit mindestens zwei 
teil- und schlieflbaren Formen, die nacheinander 
zur Aufnahme eines Abschnitts eines thermoplastic 
schen Kunststoffschlauches geoffnet vor einen 
Schlauchextruder hinbewegbar und nach dem Ein- 
schliefien des Schlauchabschnitts von die sem 
Schlauchextruder wegbewegbar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi um das Mundstiick des Blaskopfes 
(10, 30) herum ein etwa hohlzylindrischer, den Bias - 
kopf dicht umschliefiender und in dessen Achsrichtung 
hin- und herbewegbarer Schieber (18, 33, 34) ange~ 
ordnet ist, der von einer Antriebsvorrichtung (19, 
20 bzw. 36, 37) im Bewegungsrhythmus der Formen 
jeweils nach dem SchlieBen der vor den Blaskopf be- 
wegten Form (11 bzw. 31) mit seiner freien Stirn- 
fLSche (18a, 35) auf die dem Blaskopf zugekehrte 
Form-Aufienflache in dichter Anlage bewegbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Formen (11, 12, 31) im Bereich ihrer Schlauch- 
Durchtrittsoffnung einen in dieser Offnung auslaufenden 
Ringspalt (46) aufweisen, an den ein Vakuum anlegbar 
ist. 

Vorrichtung nach den Anspruchen 4 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Blaskopf (30) aufierhalb der 

- 17 - 
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Schlauchduse (39, 42) mindestens einen zweiten, in 
dem Innenraum (45) des Schiebers (33, 34) munden- 
den Kanal (41) zur Zufuhrung eines Druckmediums 
aufweist. 

Vorrichtung nach den Anspru chen 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die beiden, das Druckmedium 
zufiihrenden Kanale (40, 41) von einer Luftzufuhr- 
leitung (44) abgezweigt sind zur Bildung eines in 
beiden Kanalen herrschenden gleichen Druckes. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7 zum 
HersteUen von verschlossenen Verpackungsbehaltern, 
mit mindestens zwei in kontinuierlicher Folge nach- 
einander und dicht aneinander vor den Schlauchextru- 
der hinbewegbaren und nach dem Einschliefien des 
Schlauchabschnitts in der Schlauchaustrittsrichtung 
von dem Extruder wegbewegbaren Formen, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Formen (11, 12, 31) jeweils 
im Bereich der Schlauch-Durchtrittsoffnung (16) zur 
Bildung eines Behalterhalses ausgeformt sind und 
im ge genii berliegenden, behalterbodenseitigen Form- 
Abschnitt zwei Paar zusammenpreflbare Trenn- und 

■ 

Schliefikanten (15) aufweisen, die in der letzten Phase 

der Schliefibewegung den Schlauch trennen und die 

nebeniiegenden Schlauchrander zusammenpressen 
zu derem luftdichten Verschliefien. 

3 0 4 
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